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Wptyw uktadu wykrojow rozcinajacych
na ich zuzycie podczas walcowania pretow

Influence of the slitting passes system on the slitting pass wear

DOMINIKA STRYCHARSKA
SEBASTIAN MROZ
PIOTR SZOTA *

W pracy przeprowadzono analize zuzycia walcow podczas
wielozytowego walcowania pretow zebrowanych przeznaczo-
nych do zbrojenia betonu. Do modelowania numerycznego
procesu walcowania zastosowano dwa typy uktadow wykrojow
rozcinajacych. Do okreslenia zuzycia wykrojow wykorzystano
wyniki obliczen numerycznych jednostkowej pracy sit tarcia
otrzymane za pomoca programu komputerowego Forge2011®.
SLOWA KLUCZOWE: walcowanie w wykrojach, prety zebrowa-
ne, zuzycie, modelowanie numeryczne, MES

An analysis of the roll wear in the multi-strand rolling of reinfor-
ced ribbed bars has been made in the study. For the computer
simulations were used two slitting pass system. For determi-
ning the wear of the passes, the results of numerical compu-
tation of unit friction force work done using the Forge2011®
software program.

KEYWORDS: groove-rolling, ribbed bars, wear, numerical mo-
deling, FEM

Walcowanie ciggte wyrobow dtugich mozna zaliczy¢ do
najbardziej wydajnych procesoéw umozliwiajgcych otrzyma-
nie gotowego wyrobu o wysokich wtasnosciach mechanicz-
nych i wytrzymatosciowych oraz dobrej jakosci powierzchni
w waskim zakresie pola tolerancji wymiarowych [1]. Do-
ktadnos¢ wymiarowa wyrobu jest uzalezniona od zasto-
sowanych ksztattow zestawu wykrojow wspotpracujgcych
kolejno ze sobg. Podczas eksploatacji te wykroje ulegajg
zuzyciu, co wptywa na doktadnos¢ wymiarowg gotowego
wyrobu oraz na przebieg procesu walcowania [2, 3, 4, 5].

Najczesciej wystepujgcym typem zuzycia w procesach
przerobki plastycznej jest zuzycie Scierne, wywotane tar-
ciem miedzy powierzchnig roboczg walca a walcowanym
materiatem. Do opisu tego rodzaju zuzycia czesto jest
stosowany model Archarda [6].

Proces walcowania pretéw zebrowanych z wzdtuznym
rozdzielaniem pasma charakteryzuje sie intensywnym zu-
zywaniem sie walcow z wykrojami rozcinajgcymi. Celem
pracy byto okreslenie wptywu zastosowanego uktadu wy-
krojow rozcinajgcych na ich zuzycie w procesie trojzyto-
wego walcowania pretow zebrowanych o srednicy 16 mm.

W badaniach teoretycznych uwzgledniono zaréwno kla-
syczny ukfad wykrojow rozcinajgcych z dwoma wykrojami,
jak i uktad nowy — z zastosowaniem trzech wykrojow rozci-
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najgcych. Modelowanie numeryczne procesu walcowania
przeprowadzono za pomocg programu komputerowego
Forge2011® opartego na MES. llosciowe zuzycie wykrojow
rozcinajgcych okreslono na podstawie metodyki opraco-
wanej w [7, 8].

Zatozenia przyjete do modyfikacji uktadu wykrojow
rozcinajacych

W pracy zmodyfikowano uktad wykrojow rozcinajacych,
stosowanych obecnie w jednej z krajowych walcowni cig-
gtych pretéw, poprzez wprowadzenie dodatkowego, trze-
ciego wykroju rozcinajgcego w miejsce wykroju typu ,gtad-
ka beczka”, ktéry byt stosowany w klatce 13. Nastepnie
tradycyjny wykréj osadczy w klatce 14 zostat zastgpiony
wykrojem osadczym stosowanym w procesie walcowa-
nia pretow ptaskich o zaokrgglonych narozach. Natomiast
w klatce 15 dokonano zmiany z wykroju wstepnie rozcina-
jacego na wykrdj, ktéry ma wieksze wciecia czesci nozo-
wych. Wykr¢j rozcinajgcy (klatka 16) w obu uktadach jest
taki sam. Korekty uktadu wykrojow przedstawiono narys. 1.
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Rys. 1. Ukfad wykrojéw rozcinajacych stosowanych do produkcji pretow
zebrowanych o $rednicy 16 mm walcowanych w technologii tréjzytowe;:
a) wykroje stosowane obecnie, b) wykroje nowo opracowane. Oznaczenia:
H — klatka walcow poziomych, V — klatka walcéw pionowych

Zmiana wysokosci czesci nozowych w wykrojach rozci-
najgcych wptyneta na zmniejszenie wartosci gniotu pasma
w tych obszarach bruzdy wykroju, dzieki czemu zmniejszy-
to sie zuzycie wykrojéw. W tradycyjnym procesie walco-
wania z wzdtuznym rozdzielaniem pasma stosowany jest
duzy gniot w obszarach pasma stykajacych sie z czesciami
nozowymi wykrojow rozcinajgcych (klatki 15i 16) —rys. 1a.
Znaczny gniot wywotany czesciami nozowymi wykroju roz-
cinajgcego jest stosowany w celu uksztattowania mostkéw
w pasmie wielozytowym o wysokosci, ktéra bedzie pozwa-
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lata na poprawny podziat pasma w nienapedzanych rolkach
rozdzielajgcych [2, 8, 9].

Modelowanie numeryczne procesu walcowania
w wykrojach rozcinajacych

Do okreslenia zuzycia wykrojow wstepnie rozcinajgcych
(klatka 15) i rozcinajgcych (klatka 16) wykorzystano wyniki
obliczen numerycznych jednostkowej pracy sit tarcia wal-
cOW wyznaczone za pomocg programu komputerowego
opartego na MES. Model zuzycia stosowany w programie
komputerowym Forge2011® nie pozwala na ilosciows,
a jedynie na jakosciowg (porownawczg) ocene zuzycia
walcéw a jedynie na analize jakosciowg (poréwnawczg).
W celu wykorzystania wynikow symulacji z zastosowaniem
uproszczonego modelu Archarda do iloSciowej oceny zu-
zycia walcow konieczne jest uwzglednienie wspotczyn-
nika zuzycia, ktéry wyznaczono na podstawie badan do-
$wiadczalnych przedstawionych w pracy [8] kzuz = 1,4-1075
mm3-mm='-mm-=2.

Ze wzgledu na fakt, ze czesci nozowe wykroju rozcina-
jacego ulegajg najszybszemu zuzyciu w poréwnaniu z po-
zostatymi czeSciami bruzdy wykroju, w pracy analizowano
wartosci otrzymane tylko dla tych obszaréw wykroju.

Przeprowadzone badania dostarczyty kompletnych infor-
macji, dzieki ktérym byto mozliwe okreslenie teoretycznych
ksztattow bruzd wykrojow wstepnie rozcinajgcych (rys. 2)
i rozcinajacych (rys. 3) po odwalcowaniu 1000 Mg pretow
z zastosowaniem dwoch uktadow wykrojow.
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Rys. 2. Teoretyczny ksztatt wykroju wstepnie rozcinajacego po odwalco-
waniu 1000 Mg pretéw w poréwnaniu z ksztattem nominalnym, klatka 15:
a) ukfad wykrojow stosowany obecnie, b) nowy uktad wykrojéw
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Rys. 3. Teoretyczny ksztatt wykroju rozcinajacego po odwalcowaniu
1000 Mg pretdw w poréwnaniu z ksztattem nominalnym, klatka 16:
a) ukfad wykrojow stosowany obecnie, b) nowy uktad wykrojéw

W klatce 15 mniejsze zuzycie wystepuje w nowo opra-
cowanym wykroju, gdyz juz w klatce 13 nastepuje wstepne
ksztattowanie mostkéw w pasmie, co wigze sie z mozliwo-
$cig zastosowania mniejszych gniotéw w tych obszarach
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pasma w klatce 15. Zuzycie w wykroju obecnie stosowa-
nym wynosi 0,43 mm (rys. 2a), natomiast w wykroju nowo
opracowanym — 0,36 mm (rys. 2b).

W klatce 16 rowniez mozna zauwazy¢ znaczny spa-
dek zuzycia czesci nozowych wykroju, gdy poréwna sie
uktad wykrojow stosowanych dotychczas (dwa wykroje
rozcinajgce) z nowo opracowanym uktadem (trzy wykroje
rozcinajgce). Zuzycie w wykroju rozcinajgcym dla ukfadu
stosowanego obecnie wynosi 0,47 mm (rys. 2a), natomiast
zastosowanie nowego uktadu wptywa na spadek zuzycia
w wykroju rozcinajgcym do 0,14 mm (rys. 2b).

W dotychczas stosowanym ukfadzie wykrojow wykroj
rozcinajgcy (klatka 16) zuzywa sie najszybciej, a jedno-
czesnie to gtdwnie on odpowiada za prawidtowy podziat
pasma, gdyz wiasnie w tym wykroju odbywa sie ostateczne
ksztattowanie mostkéw tgczgcych poszczegodlne zyty w pa-
$mie. Natomiast w nowo opracowanym uktadzie wykrojow
wykrdj rozcinajacy (klatka 16) zostat znacznie odcigzony,
poniewaz catkowity gniot w obszarach pasma, w ktorych
ksztattowane sg mostki tgczgce poszczegodine zyty, rozto-
zono na trzy przepusty. Dzieki temu znacznie zwigkszyta
sie trwatos¢ tego wykroju.

Podsumowanie

W ramach pracy przeprowadzono badania teoretyczne
zuzycia walcéw w procesie walcowania pretow zebrowa-
nych z zastosowaniem technologii wielozytowej. Szczegol-
ng uwage poswiecono wykrojom wstepnie rozcinajgcym
i rozcinajgcym, gdyz ich zuzycie jest najwieksze i wptywa
na stabilno$¢ procesu walcowania. Przeprowadzone ba-
dania umozliwiajg przewidywanie zuzycia wykrojow oraz
okresu eksploatacji, co moze czesciowo wyeliminowac
przerwy w pracy walcowni wynikajgce z awarii powstatych
na skutek zbyt duzego zuzycia wykrojow.

Na podstawie otrzymanych wynikow stwierdzono, ze za-
stosowanie nowego uktadu wykrojéw rozcinajgcych zapew-
nia mniejsze odksztatcenie pasma w miejscach tworzenia
sie mostkow, co skutkuje mniejszym zuzyciem czesci nozo-
wych wykroju wstepnie rozcinajgcego oraz rozcinajgcego.
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